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Abstract of DE1 9821 848 

Surprisingly, spin bondings obtained from endless threads through the action of energy-rich water jets 
produce good hydroentanglement and strengthening, but when formed from fine denier threads in 
thread bundles (spun bonded) before treatment, they are at most only slightly pre-strengthened, and 
the mobility of the threads remains at the maximum. A high strength light tufting support is obtained 
from synthetic fiber spun bonds, where the spun bonds are strengthened (hydroentangled) and have a 
specific strength of at least 4.3 N/cm, and an initial modulus at 5% elongation of at least 0.45 N/cm per 
g/m<2> of surface. 
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(3) Tuftingtrager und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Hochfester, leichter Tuftingtrager aus Spinnvlies herge- 
stellt aus synthetischen Faden, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Spinnvlies aus Faden mit einem Titer von 0,7 bis 
6,0dtex hergestellt und mit energiereichen Wasserstrah- 
len derart verfestigt (hydroentangled) wird, dass es eine 
spezifische Festigkeit in Langsrichtung von mindestens 
4,3 N/5 cm pro g/m 2 Flachen masse, sowle ein Anfangs- 
modul bei 5% Dehnung von mindestens 0.45 N/5 cm pro 
g/m 2 Flachenmasse besitzt. 
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Beschreibung 
Gegenstand der Erfindung 

5 Gegenstand der Erfindung ist ein hochfester leichter Tuftingtrager aus Spinnvlies. Er ist hergestellt aus synthetischen 
Faden das mit energiereichen Wasserstrahlen derart verfestigt (hydroentangled) wird, daB es eine spezifische Festigkeit 
in Langsrichtung von mindestens 4.3 N/5 cm per g/m 2 Flachenmasse, sowie einen spezifischen Anfangmodul gemessen 
bei 5% Dehnung von 0.45 N/5 cm per g/m 2 Flachenmasse besitzt. Ein solcher TYiftingtrager kann sich aus Faden mit ei- 
nem Titer von 0.7 bis 6.0 dtex, vorteilhafterweise von 1 .0 bis 4.0 dtex zusammensetzen. Die Faden konnen aus Polyester, 
10 vorzugsweise aus Polyethylenterephtalat, oder aber aus Polypropylen hergestellt werden. 

Es ist weiterhin ein Gegenstand der Erfindung das Verfahren zur Herstellung von hochfesten leichten T\iftingtragern 
aus Spinnvlies gebildet aus synthetischen Faden bei dem das Vorprodukt erfindungsgemaB derart mit energiereichen 
Wasserstrahlen behandelt (hydroentangled) wird, daB eine spezifische Festigkeit von 4.3 N/5 cm per g/m 2 Flachenmasse, 
bzw. ein spezifischer Anfangmodul gemessen bei 5% Dehnung von 0.45 N/5 cm per g/m 2 Flachenmasse erreicht wird. 

15 

Stand der Technik 

Aus der DE 17 60 81 1 A ist ein Tuftingtrager auf der Grundlage eines Spinnvliestofles aus Polypropylen bekannt. Die 
diesen TYiftingtrager bildenden Faden haben einen groben Titer von mehr als 10 dtex und werden in einer besonderen 

20 Weise segmental verstreckt, so daB gut verstreckten langeren Segmentcn von hoher Kristallinitat in glcichem Faden wc- 
niger verstreckte und somit auch weniger kristalline Segmente folgen, die gegeniiber den gut verstreckten auch eine et- 
was niedrigere Schmelztemperatur aufweisen und somit in dem Verbund als Schmelzbinder bei der Warmeverfestigung 
dienen. Fur unsere Betrachtung nebensachlich ist die geregelte Vlieslegung, die durch Bildung von verschiedenen 
Schichten die Struktur eines Gewebes nachahrnt. 

25 Aus den DE 22 40 437 C und DE 24 48 299 C ist ein Tuftingtrager auf Grundlage eines Spinnvliesstoffes aus Poly- 
ester bekannt. Auch nach diesen Patenten werden grobe Faden verwendet, namlich Matrixfaden aus Polyethylentereph- 
talat. (PET) von einem Titer von mehr als 10 dtex, die allerdings mit feineren Bindefaden aus einem Copolyester (Co- 
PES) vermengt werden. Der Copolyester verfugt liber einen im Vergleich mit PET niedereren Schmelzpunkt und wird 
bei der Warmeverfestigung als Schmelzbinder verwendet. 

30 Nach der Lehre aller oben aufgefuhrten Patente soil ein TYiftingtrager so aufgebaut sein, daB er zwar gute Festigkeilen 
im hergestellten Zustand besitzt, daB er jedoch die Bindungen unter den ihn bildenden Faden immer schwacher sind als 
die Faden selbst. Nur unter diesen Umstanden konnen bei dem nachstchendem Tuften, bei dem eine GroBzahl von Na- 
deln in den Polgarn in den Tuftingtrager einnaht, die Matrixfaden des Tiftingtragers zur Seite geschoben eher als daB sie 
gerissen werden und so um das eingenahte Polgarn einen Kragen bilden, der ihn in der Struktur festhalt. Wird die Mobi- 

35 litat der den Trager bildenden Faden gewahrleistet, bleiben nach dem an sich schadigendem Tuften die Festigkeit und die 
WeiterreiBfestigkeit des getufteten Rohteppichs, die allerdings ganz durch den Trager gepragt werden hoch und so wird 
auch die Gcbrauchsluchtigkcit des fertigen, beschichtcten Tcppichs gewahrleistet. Besonders die WeiterreiBfestigkeit des 
Rohteppichs stellt eine wichtige GroBe dar, da sie nach der dem Ibften folgender Beschichtung immer nur reduziert wird 
und werden kann. Im fertigen Teppich erwartet man cine hohe Festigkeit und WeiterreiBfestigkeit als wichtige Merkmalc 

40 der Gebrauchstuchtigkeit. 

Soli die Mobilitat der Faden wahrend des TYiftens gewahrleistet und Fadenbruche bei Penetration von Nadeln verhin- 
dert werden, so mussen die Bindungen unter den Faden auf jeden Fall schwacher sein als die Faden selbst. Allerdings ist 
die Steuerung der Bindungsfestigkeit bei Warmeverfestigung schwierig. Zur Steuerung des gegenseitigen Verhaltnisses 
der Bindungs- und Filamentfestigkeit bleibt vielmehr nur die Fadentfestigkeit iiber, die eine weitgehend additive Eigen- 

45 schaft darstellt, die vom Filamenttiter proportional abhangt. Aus diesem Grunde lehren alle drei o. g. Patentschriften die 
Verwendung von groben Faden von mehr als 10 dtex, womit eine hohe Fadenfestigkeit gewahrleistet wird. Diese wie- 
derum vertragt auch starkere Bindungen, die sich unter praktischen Bedingungen im technischen MaBstab erreichen las- 
sen. Dann verhalt sich das System wiinschenswert, d. h. bei Beanspruchung brechen die Bindungen eher als die Fila- 
mente, die somit eine ausreichende Mobilitat bei der Nadelpenctration aufweisen und die Kragenbildung um das eingc- 

50 nahte Polgarn ermoglichen. 

Ein wesentlicher Nachteil der Verwendung von groben Faden besteht darin, daB sie inherent hohe Flachengewichte 
verlangen. Bei einem Flachengewicht von 100 g/nr und einem Titer von 10 dtex werden pro Quadratmeter 100 km Fa- 
den abgelegt. Der Langsschnitt der Faden, den man als Koeffizient der Abdeckung bezeichnet, betragtdabei 3.0 bis 3.4 je 
nach Rohstoff (Polyester oder Polypropylen). Praktischc Erfahrungen mit. Tuftingtragcrn, die nach der Lehre der o. g. Pa- 

55 tentschriften hergestellt werden konnten (TVpar® Polypropylen TYiftingtrager von DuPont, oder Lutradur® Polyester Tuf- 
tingtrager von Freudenberg) zeigen, daB ein Tuftingtrager mit 100 g/m 2 gerade noch die Anforderungen in der Herstel- 
lung von Tuftingteppichen erfullen kann. Zur Herstellung von hoherwertigen Teppichen werden allerdings in der Regel 
Trager von einem Flachengewicht von 120 g/m 2 eingesetzt, die auch den hochsten Anforderungen geniigen konnen. 
Ein weiterer Nachteil von TYiftingtragern, die nach der Lehre der o. g. Patentschriften hergestellt werden, besteht in der 

60 Notwendigkeit eine niedriger schmelzende Komponente als Schmelzkleber zu benutzen. Im Falle der DE 17 60 811 C 
muB zur Herstellung von segmental verstreckten Polypropylen faden ein mechanisches Verstrcckungsystem von ganz bc- 
sonderer Art verwendet werden, der sehr aufwendig in der Beschaffung wie auch im Betrieb ist und die Herstellkosten 
nach oben treibt. Bei einem Polyester Tuftingtrager nach DE 22 40 437 C bzw. DE 24 48 299 C3 muB neben dem Basis- 
rohstoff, einem PET fur Matrixfaden auch ein Copolyester fur die Bindefaden verwendet werden und zwar in einem An- 

65 teil von ca. 20-25 Gewichtsprozenten. Dieser Rohstoff ist wesentlich, meistens drei bis viermal so teuer wie PET und ist 
somit in der Lage die Gesamtkosten fur Rohstoff e gegeniiber dem normalen Polyester ungefahr zu verdoppeln. Daruber 
hinaus werden die Bindefaden bei der Warmeverfestigung teilweise oder ganz verschmolzen, verlieren ihre fasrige Ge- 
stalt und fehlen folglich in der Betrachtung der fasrigen Struktur des verfestigten Spinnvliesstoffes. 



2 



DE 198 21 848 C 2 



Weiterhin ist es aus dem Dokument DE 197 39 049 A 1 bekannt, Vliesstoffe aus kontinuierlichen Chemiefasern herzu- 
stellen, die hydrodynamisch zu einem hochfesten Vlies vernadelt sind und als Grundvlies fiir die Teppichindustrie ver- 
wendet werden konnen, indem Sicht- oder Florfasern eingetuftet werden. Allerdings ist dem Dokument nicht zu entneh- 
men, welchen Titerbereich die eingesetzten Filamente besitzen sollen bzw. welchen Festigkeitsanforderungen das erhal- 
tene Grundvlies aufweisen mu8. 5 

Zwar ist auch aus dem Dokument US 5,023,130 ein Verfahren zur Herstellung Vliesstoffen bekannt, bei dem kontinu- 
ierliche Polyolefinfilamente unter Bildung eines unverfestigten Flors auf einem feinen siebartigen TYager abgelegt und 
durch Einwirkung von Hrchdruck- Wasserstrahlen verfestigt werden. Jedoch sollen die gebildeten Vliesstoffe auf Grund 
ihrer visuellen GleichmaBigkeit, Opazitat, Weichheit, Komfort, Festigkeit und ihrer Barriereeigenschaften insbesondere 
als Verbrauchs-Industrietextilen eingeselzt werden. 10 



Aufgabestellung 

Dieser Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein neuartiges Spinnvlies als TYiftingtrager zur Verfugung zu stellen, der 
die Anforderungcn der folgenden Vcrfahrensschritte bei der Herstellung von Tuftingteppichen optimal und wesentlich 15 
besser als die heute bekannten Materialien erfullt und auch dem fertigen Tfeppich op ti male Gebrauchstuchtigkeit verleiht, 
Darunter ist insbesondere zu verstehen, daB der neuartige Tuftingtrager im Rohzustand Festigkeitsparameter vorweist, 
die hoch genug sind um das folgende T\jften sicher zu ermoglichen, daB jedoch das Tuften selbst unter extremen Bedin- 
gungen (sehr feine Nadelteilungen bis hin zu 1/64 inch und eine hohe Einstichzahl) keine bedeutende Schadigung aus der 
Sicht der Festigkeitsparameter, sondern in der Regel sogar einen Anstieg selbiger zur Folge hat. Unter den Festigkcits- 20 
parametern sind besonders die Festigkeiten sowohl im ReiBversuch, wie auch im WeiterreiBversuch zu verstehen. Eine 
weitere Aufgabe dieser Erfindung besteht darin Spinnvliese als Tuftingtrager zu benutzen, die in ihrem Flachengewicht 
gegenuber den Stand der Technik deutlich leichter sind. Weiterhin ist es die Aufgabe dieser Erfindung ein Verfahren zur 
Herstellung solcher hochleistungsfahiger Hiftingtrager darzustellen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Als Tuftingtrager wird ein 25 
Spinnvlies verwendet gebildet aus Faden, die aus einem einzigen Polymeren, Polypropylen bzw. Polyester, in einem Ti- 
ter von 0.7 bis 6.0, vorzugsweise 1 .0 bis 4 dtex crsponnen, in der Form eines Wirrvlieses, d. h. ohne einer bevorzugten 
geometrischen Richtung, abgelegt und anschlieBend mit energiereichen Wasserstrahlen veflochten (hydroentangied) 
wird. 

Die Herstellung von Spinnvliesen, d. h. das Spinnen von synthetischen Faden aus Polypropylen oder Polyester und ihr 30 
ablegen zum gleichmaBigen Flachengebilde ist allgemeiner Stand der Technik. Entsprechende groBtechnische Anlagen 
in Breiten von 5 bis mehr Meter kann man von mehrercn Firmen erwerben, einige von denen bieten auch Spinnsystemc 
an, die geeignet sind feine bis sehr feine Faden zu Spinnen. 

Die Verfestigung von Vliesstoffen mit energiereichen Wasserstrahlen, auch mit dem englischen Begriff Hydroentang- 
ling bezeichnet ist an sich auch Stand der Technik. Auch zu diesem Zweck kann man groBtechnische Anlagen von meh- 35 
reren Firmen kauflich erwerben. Allerdings verwendet man diese Anlagen heute fiir Vliestoffe, die aus Stapelfasern un- 
terschiedlicher Lange und zwar mittcls Karden, aerodynamischen Vliesbildnern oder auf nassem Wegc. Bedingt durch 
viele Faserenden lassen sich Stapelfasern durch Einwirkung von energiereichen Wasserstrahlen ohne Probleme verflech- 
ten. 

Ganz im Unterschied dazu ist die Beweglichkeit von Endlosfaden und dadurch ihre Fahigkeit sich verflechten zu las- 40 
sen mangels Faserenden begrenzt. 

Uberraschenderwcise hatte es sich gezeigt, daB sich auch Spinnvliese, die aus Endlosfaden hergestellt werden, durch 
Einwirkung von energiereichen Wasserstrahlen auch und besonders dann gut verflechten (hydroentanglen) und verfesti- 
gen lassen, wenn sie aus Faden von feineren Titern gebildet sind und wenn sie vor der Behandlung mit energiereichen 
Wasserstrahlen im Faden verbund (Spinnvlies) hochstens nur leicht vorverfestigt sind, damit die Beweglichkeit der sie 45 
bildenden Faden nach Moglichkeit im hochstmoglichen MaBe erhalten bleibt. 

Bei der Wasserstrahlverfestigung von Spinnvliesen, deuten sich, wenn keine Stapelfasern anwesend sind, sogar beson- 
dere Vorteile an dergestalt, daB die bei diesem technologischen Vorgang sonst iibliche aufwendige Wasserfiltrierung auf 
ein Minimum rcduziert werden kann. Das ist darauf zuruckzufuhren, daB synthetische Endlosfaden, die ohne jegliche 
Textilhilfsmittel versponnen werden, keine schadliche abzufutternden Reste enthalten, wie Avivagen, Staub und derglei- 50 
chen mehr, die sonst eine aufwendige Filtrierung erfordern. 

Bei der Gestaltung eines Tuftingtragers hat sich jedoch ganz uberraschend gezeigt, daB die Wasserstrahlverfestigung 
in Kombination mit feineren bis sehr feinen Faden in einer fast idealer Weise der Forderung Rechnung tragt, daB man auf 
einer Seite cinen hochfesten Spinnvliesstoffbenotigt, der auch der anderen Seite so zusammengesctzt. wird, daB die Fe- 
stigkeiten der ihn bildenden Faden immer groBer ist als diejenige der Bindungen unterhalb der Faden. Die resultierende 55 
Festigkeit des wasserstrahlverfestigten Spinnvliesstoffes beruht namlich geradezu auf einer Vielzahl von sehr schwachen 
Bindungen unterhalb der Faden. Die Festigkeit der einzelnen Bindungen kann man in der ersten Naherung als konstant 
betrachten. Als Variable kann folglich nur ihre Gesamtzahl dienen. Diese ist proportional der Zahl von zur Verfugung ste- 
henden Faden, d. h. der Fadenlange, die auf einer Flacheneinheit abgelegt ist. Als VergleichsmaB kann man die Faden- 
lange in Kilometern pro Quadratmeter Flache des Spinnvliestoffes [km/nr] benutzen. Die Fadenlange pro Quadratmeter 60 
nimmt proportional mit steigender Flachcn masse und mit abnehmendem Fadcntitcr zu. 

Bei einem Tuftingtrager darf man sich allerdings nicht alleine durch die Festigkeitsparameter leiten lassen. Vielmehr 
muB auch ein bestimmter Deckungsgrad erreicht werden. Es ist ein Vorteil der Verwendung von feineren bis sehr feinen 
Faden, daB sie selbst bei Vliestoffen von einer niedererer Flachenmassc einen guten, auf allc Falle ausreichenden Dek- 
kungsgrad bringen. Als ein MaB fur den Deckungsgrad, der selbst dimensionslos ist, kann man die Flache des Lang- 65 
schnittes der gesamten Fadenlange pro Quadratmeter Flache verwenden lm 2 /m 2 j. Zum Vergleich kann man ausfuhren, 
daB bei einer parallelen Fadenlagerung und einem Deckungsgrad von 1.0 die Flache mit Faden ganz abgedeckt ware, 
wahrend ein dichtes Gewebe, bei dem sowohl in Richtung "Kette", als auch in der perpendikularen Richtung "SchuB" 
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beinahe eine Parallellagerung erreicht wird, einen Deckungsgrad von annahemd 2.0 besitzt. Die dem Stand der Technik 
entsprechenden entsprechende Tuftingtrager aus groben Filamenten weisen einen Deckungsgrad von 3.0 bis 3.5 auf. 

In der folgenden Tabelle 1 sind die Parameter "Fadenlange" als FL und "Deckungsgrad n als DG fur verschiedene 
Kombinationen Fadentitem und Flachenmassen fiir Spinnvliese aus Polyester wiedergegeben. Die Werte des Deckungs- 
5 grades fiir Spinnvliese aus Polypropylcn unterscheiden sich im umgekehrten Vcrhaltnis der spezifischen Dichten beider 
Stoffe (1.34/0,96). 
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Allerdings sind auch die Festigkeitspararneter eines 1\iftingtragers von Bedeutung. Die ReiBfestigkeiten in einem 
SpinnvliesstofT stellen iiber einen breiten Bereich von Flachenmassen additive Eigenschaften dar. Den iiber die Flachen- 
masse normierten Wert kann man als spezifische Festigkeit des Systems bezeichnen. Spinnvliese, die als Stand der Tech- 
nik verwendet werden, weisen spezifische ReiBfestigkeiten von 1.5 bis 2.5 N/5 cm (gemessen an einem Streifen von 

25 5 cm Breite). Das entspricht typischen Festigkeitswerten von Tuftingtragern von 150 bis 300 N/5 cm. 

Uberraschenderweise zeigte es sich, daB die erfindungsgemaBen Spinnvliese aus feinen bis sehr feinen synthetischen 
Faden nach der Wasscrstrahlverfestigung eine sehr viel hohere spezifische Festigkeit aufweiscn als die warmeverfestig- 
ten Spinnvliese nach dem Stand der Technik. Bei den erfindungsgemaBen wasserstrahlverfestigten Spinnvliesen liegen 
die spezifischen Festigkeiten zwischen 4 bis 6 N/5 cm. Dieser Bereich ist so hoch und durch andere Bindungsarten bei 

30 Vliestoffen bzw. Spinnvliesen noch nicht erreicht, daB er aus dieser Sicht weitgehende Reduzierung der Flachenmasse 
erlaubt. 

In Verbindung mit der uberraschenden Fcststellung, daB sich Spinnvliese, zumindest sofern sie aus feinen oder sehr 
feinen Faden gebildet werden, mit energiereichen Wasserstrahlen verfestigen lassen und daB die so hergestellten Bindun- 
gen immer schwacher sind als die gebundenen Filamente selbst und somit bei mechanischer Belastung zunachst nachge- 

35 ben und so die Mobilitat der freigeben und, daB weiterhin mit abnehmendem Fadentiter die erreichbare Zahl von Bin- 
dungen die durch Wasserbestrahlung erzeugt werden konnen und somit die Gesamtfestigkeit des Spinnvliestoffes steigt 
hat man an der Hand einen ganz bedeutenden \orteil, in dem man Tuftingtrager mil wescntlich niedereren Flachenmas- 
sen darstellen kann, als es nach dem heutigen Stand der Technik mbglich ware. Dariiber hinaus kann man bei einem er- 
findungsgemaBen Tuftingtrager auf die Verwendung von einem Bindepolymercn verzichten, das, wie oben ausgefuhrt, 

40 einen ganz bedeutenden Kostenfaktor darstellt. Daraus ist der technische sowohl wie der wirtschaftliche Fortschritt bei 
der Herstellung und Verwendung eines erfindungsgemaBen Tuftingtragers deutlich ersichtlich. 

Zum Erfolg ist es erforderlich, daB die Festigkeit des Tuftingtragers, wie auch scin Anfangsmodul hoch sind und zwar 
besonders in der Langsrichtung des Spinnvlieses. Nur dann kann man den Trager erfolgreich iiber alle Verfahrensstufen 
der Teppichherstellung bringen. Es hat sich gezeigt, daB die Festigkeit in Langsrichtung (Hochstzugkraft) im ungetufte- 

45 ten Zustand zumindest 250 N/5 cm beziehungsweise sein Anfangsmodul gemessen bei 5% Dehnung zumindest 
25 N/5 cm betragen soilte. Die erfindungsgemaBe Verfahrensweise erlaubt spezifische Festigkeiten von zumindest 
4.3 N/5 cm per g/m 2 Flachenmasse, beziehungsweise spezifische Anfangmoduli gemessen bei 5% Dehnung von zumin- 
dest 0.45 N/5 cm per g/m 2 Flachenmasse zu erreichen. Dadurch ist schon die Verwendung eines erfindungsgemaBen Hif- 
tingtragers mit einer Flachenmasse von so wenig als 60 g/m 2 zu verwenden, wo heute Trager mit etwa doppeltcn Fla- 

50 chenmasse ublich sind. 

Die erfindungsgemaBen wasserstrahlverfestigten Spinnvliese aus synthetischen Polymeren - Polypropylen oder Poly- 
ester - sind als TYiflingtrager bestens geeignet. Der Einstichwiderstand der Tuflingnadeln ist sehr gering, die an sich 
schwachen Einzelbindungen, wie sie durch Wasserstrahlverfestigung entstehen, lassen sich nacheinander lockern ohne, 
daB es dabei zu Filamcntbriichen kommt, da die Festigkeit der Faden diejenige von einzelnen Bindungen weit ubersteigt. 

55 Das eingenahte Polgam wird durch eine deutliche Kragenbindung ausreichend verankert und festgehalten. Das ermog- 
licht die Verwendung eines erfindungsgemaBen Tuftingtragers fur alle gangigen Teilungen von Tuftingmaschinen, zu- 
mindest jedoch bis hin zu sehr feinen Teilungen von 1/64 inch. Durch den weichen Griff kann man unter Verwendung ei- 
nes erfindungsgemaBen Tuftingtragers nicht nur Teppiche, sondern auch Mbbelstoffe und der gleichen mehr herstellen. 
Nach dem Tuften steigt in der Regel die Festigkeit des getufteten Zwischenproduktes gegen Liber dem Trager an, das 

60 Zwischenprodukt weist auch eine sehr hohe WeiterreiBfestigkeit auf. 

Beispiel 1 

Die verwendete Versuchsanlage zur Herstellung von Spinnvliesen hatte eine Breite von 1200 mm. Sie bestand aus ei- 
65 ner Spinndiise, die sich iiber die gesamte Breite der Anlage hinweg streckte, zwei parallel zur Spinndiise angeordneten 
Blaswanden und einem anschlieBendem Abzugsspalt, der in seinem unteren Teil sich zu einem Diffusor und Vliesbil- 
dungskammer ausweitete. Die in der Form einer breiten gleichmaBigen Fadenschar ersponnenen und versLreckten Faden 
bildeten auf einem beweglichem Siebband, der im Bereich der Vliesbildung von unten evakuiert wurde, ein Flachenge- 
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bilde, das mit einem Paar elastischen Gummiwalzen zusammengepreBt wurde. Das vorverfestigte Vlies wurde einer An- 
lage zur Wasserstrahlverfestigung zugefuhrt, die mit sechs Spritzbalken ausgestattet wurde, die abwechselnd von oben 
und von unten das vorverfestigte Vlies init einer Vielzahl von Wasserstrahlen behandelt womit die Verflechtung (hydro- 
entanglement) erreicht wurde. Der verfestigte Spinnvliesstoff wurde anschlieBend auf einem Trommeltrockner getrock- 
net. 5 

In diesem Versuch wurde ein Polypropylen Spinn vlies hergestellt. Zur Anwendung kam eine Spinndiise, die bei oben 
genannter Breite 5479 Loch besaB. Als Rohstoff wurde ein Granulat der Firma Exxon (Achieve 3825) mit MFI 25. Die 
Spinntemperatur betrug 265°C, der Polymerdurchsatz 135 kg/h. Die Anblasluft hatte eine Temperatur von 36°C. Der 
Abzugsspalt hatte eine Breite von 25 mm, die Faden wurden mit einer Geschwindigkeit von 4720 m/min abgezogen so, 
daB ein Fadentiter von 1.1 dtex resultierte. Die Geschwindigkeit des Siebbandes wurde auf 27 m/min eingestellt so, daB 10 
die Rachenmasse des gebildeten Spinnvlieses 70 g/m 2 betrug. Die Wasserdiisen der Wasserstrahlverfestigung hatten 
1 900 Loch iiber die Breite von 1200 mm und wurden in der Reihenfolge mit folgendem Wasserdruck beaufschlagt: 



Balken 


1 


2 


3 


4 


5 


6 


Druck [bar] 


20 


50 


50 


50 


150 


150 



Der verfestigte Spinnvliesstoff von einer Rachenmasse von 70 g/m 2 wies folgende mechanischen Werte auf 





Hochstzugkraft 


Hochstzugdehn 


Kraft bei 5 % 


Kraft bei 10% 




[N/5cm] 


[%] 


Dehnung 


Dehnung 








[N/5cm] 


[N/5cml 


Langs 


335 


93 


36 


65 


Quer 


65 


120 


3.3 


8.7 



Die spezifische Festigkeit. in Langsrichtung betrug 4.79 N per g/m 2 Flachenmasse, der spezifische Anfangmodul bei 
5% Dehnung 0.51 N. Der verfestigte Spinnvliesstoff lieB sich bei unterschiedlichen Teilungen der Hiftingmaschine her- 
vorragend tuften. Bei einer Teilung von 1/64 inch resultierten dabei folgende mechanischen Werte des Rohteppichs 
. 30 





Hochstzugkraft [N/5cm] 


Hochstzugdehnung [%] 


Weitereilikraft [N] 


Langs 


390 


78 


210 


Quer 


88 


110 


./. 



Beispicl 2 

Es wurde an gleicher Versuchsanlage wie nach Bcispiel 1 gcarbeitct. Es wurde ebenfalis ein Polypropylen Spinnvlics 
hergestellt. Die eingesetzte Spinndiise hatte eine Lochzahl von 4384 Loch. Als Rohstoff wurde ein Granulat der Firma 40 
pds AG vom Typ Daplen PT 551 mit einem MFI 18 eingesetzt. Die Spinntemperatur betrug 220°C, der Durchsatz war 
190 kg/h. Die Anblasluft hatte cine Temperatur von 26°C. Der Abzugsspalt hatte eine Breite von 25 mm, die Faden wur- 
den mit einer Geschwindigkeit von 3280 m/min abgezogen so, daB ein Fadentiter von 2.2 dtex resultierte. Die Geschwin- 
digkeit des Siebbandes wurde auf 30 m/min eingestellt so, daB die Flachenmasse des Spinnvlieses 90 g/m 2 betrug. Die 
Wasserdiisen der Wasserstrahlverfestigung hatten 1900 Loch iiber die Breite von 1200 mm und wurden in der Reihen- 45 
folge mit folgendem Wasserdruck betrieben 



Balken 


1 


2 


3 


4 


5 


6 


Druck [bar] 


20 


50 


100 


100 


150 


150 



Der verfestigte Spinnvliesstoff von einer Rachenmasse von 90 g/m 2 wies folgende mechanischen Werte auf 





Hochstzugkraft 
[N/5cm] 


Hochstzugdehn. 
[%] 


Kraft bei 5 % 
Dehnung [N/5cm] 


Kraft bei 10 % 
Dehnung [n/5cm] 


Langs 


410 


91 


44 


81 


Quer 


89 


105 


5.1 


11.6 



Die spezifische Festigkeit in Langsrichtung betrug 4.56 N per g/m 2 Rachenmasse, der spezifische Anfangmodul bei 
5% Dehnung 0,49. Der verfestigte Spinnvliesstoff lieB sich einwandfrei Tuften, bei einer Teilung von 1/64 inch wurden 60 
im Rohteppich folgende Werte erreicht 





H6chstzugkraft [N/5cml 


Hochstzugdehnung [%] 


WeiterreiSkraft [N] 


Langs 


490 


72 


260 


Quer 


120 


110 


./. 



5 



DE 198 21 848 C 2 



Beispiel 3 

Bei diesem Versuch wurde die gleiche Vorrichtung benutzl wie im Beispiel 1 . Die Spinndiise verfugte iiber 5479 Loch. 
Als Rohstoff wurde ein Polyestergranulat der Firma Hoechst verwendet, das iibticherweise zur Herstellung von teilve- 

5 streckten Faden (POY) von eincr Intrinsicviskositat (TV) von 0.67. Das Granulat wurde sorgfaltig getrocknet (Rest- 
feuchte unterhalb 0,01%) und bei einer Temperatur von 280°C versponnen, der Polymerdurchsatz betrug 255 kg/h. Die 
Anblasluft hatte eine Temperatur von 40°C. Der Abzugsspalt wurde auf 25 mm eingestellt, die Faden wurden mit einer 
Geschwindigkeit von 5140 m/min abgezogen so, daB sich ein Fadentiter von 1.5 dtex ergab. Der Kochschrumpf der Fi- 
lamente lag unterhalb 1%. Die Geschwindigkeit des Siebbandes war 45 m, es resultierte ein Spinnvlies von einer Fla- 

10 chenmasse von 80 g/m 2 . Die Wasserdusen der Wasserstrahlverfestigung halten 1 900 Loch iiber eine Breite von 1200 mm 
und wurden in der Reihenfolge mit folgendem Wasserdruck betrieben 



Balken 


1 


2 


3 


4 


5 


6 


Druck [bar] 


20 


50 


50 


50 


150 


150 



Der verfestigte Spinnvliesstoff von einer Flachenmasse von 80 g/m 2 wies folgende mechanische Eigenschaften auf 





Hochstzugkraft 
[N/5cm] 


Hdchstzugdehn 
[%1 


Kraft bei 5 % 
Dehnung [N/5cm] 


Kraft bei 10% 
Dehnung [N/5cm] 


Langs 


365 


89 


39 


71 


Quer 


74 


105 


3.6 


9.6 



25 Die spezifische Festigkeit in Langsrichtung betrug 4.56 N per g/m 2 Flachenmasse, der spezifische Anfangmodul 
0.49 N. Der verfestigte Spinnvliesstoff lieB sich sehr gut tuften. Bei einer Teilung von 1/64 inch wurden folgende mecha- 
nische Werte des Rohteppichs erreicht 





Hochstzugkraft [N/5cm] 


Hochstzugdehnung [%] 


WeitereiBkraft [N] 


Langs 


420 


75 


244 


Quer 


105 


105 


./. 



35 Beispiel 4 

Es wurde an gleichcr Anlage gearbeitet wie im Beispiel 1 dargelegt. Die Spinndiise hatte 4384 Loch. Als Rohstoff 
wurde ein Polyestergranulat der Firma Hoechst verwendet von einer IV von 0.67, das ublicherweise zur Herstellung von 
tcilvestrccktcn Faden (POY) bcnutzt. wird. Das Granulat wurde sorgfaltig getrocknet und die Restfcuchtc unter 0.01 % re- 

40 duziert. Die Spinntemperatur betrug 280°C, der Schmelzedurchsatz war 425 kg/h. Die Abkiihlluft hatte eine Temperatur 
von 40°C. Der Abzugsspalt wurde auf 25 mm eingestellt und die Faden wurden mit einer -Geschwindigkeit von 
4960 m/min abgezogen so, daB sich ein Fadentiter von 4.0 dtex ergab. Die Geschwindigkeit des Siebbandes war auf 
85 m/min eingestellt und ein Spinnvlies von einer Flachenmasse von 100 g/m 2 hergestellt. Dieser wurde der Wasse- 
strahlverfestigungsanlage zugefuhrt, deren Spruhbalken mit. 1900 Loch uber die Gesamtbreite von 1200 mm ausgestattet. 

45 waren und in der Reihenfolge mit folgendem Wasserdruck betrieben wurden 



Balken 


1 


2 


3 


4 


5 


6 


Druck [bar] 


20 


50 


100 


100 


250 


250 



50 

Der verfestigte Spinnvliesstoff von einer Flachenmasse von 100 g/m 2 und wies folgende mechanischen Werte auf 





Hochstzugkraft 
[N/5cm] 


Hdchstzugdehn 

f%i 


Kraft bei 5 % 
Dehnung [N/5cm] 


Kraft bei 10% 
Dehnung [N/5cm] 


Langs 


445 


91 


48 


89 


Quer 


98 


105 


5.6 


12.6 



Die spezifische Festigkeit in Langsrichtung betrug 4,45 N per g/m 2 Flachenmasse, der spezifische Anfangmodul bei 
60 5% Dehnung 0.48 N. Der wasserstrahlverfestigte Spinnvliesstoff liefi sich hervorragend tuften. Unter Verwendung einer 
Teilung von 1/64 inch resultierten folgende Werte 





Hochstzugkraft 
[N/5cm] 


Hochstzugdehnung 
[%1 


WeiterreilJkraft [N] 


Langs 


545 


73 


280 


Quer 


135 


110 


./. 
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Patentanspruche 

1. Hochfester, leichter Tuftingtrager aus Spinnvlies hergestelU aus synthetischen Faden, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Spinnvlies aus Faden mit einem Titer von 0,7 bis 6,0 dtex hergestellt und mit energiereichen Wasserstrah- 

len derart verfestigt (hydroentangled) wird, dass es cine spezifischc Festigkeit in Langsrichtung von mindestens 5 
4,3 N/5 cm pro g/m 2 Flachenmasse, sowie ein Anfangsmodul bei 5% Dehnung von mindestens 0.45 N/5 cm pro 
g/m 2 Flachenmasse besitzt. 

2. Hochfester, leichter T\iftingtrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er aus Faden mit einem Titer 
von 1,0 bis 4,0 dtex hergestellt wird. 

3. Hochfester, leichter Tuftingtrager nach Anspruch oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass er aus Polyesterfaden 10 
hergestellt wird. 

4. Hochfester, leichter Tuftingtrager nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass er aus Polycthylentcrephtalat- 
faden hergestellt wird. 

5. Hochfester, leichter Tuftingtrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass er aus Polypropylenfa- 
den hergestellt wird. 15 

6. Hochfester, leichter Tuftingtrager nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass er eine Fla- 
chenmasse von 60 bis 130 g/m 2 besitzt. 

7. Hochfester, leichter Tuftingtrager nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass er eine Flachenmasse von 70 
bis 100 g/m 2 besitzt. 

8. Verfahren zur Hcrstellung eines hochfesten, leichten Tjftingtragers, aus einem Spinnvlies bestehend aus synthe- 20 
tischen Faden, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies aus Faden mit einem Titer von 0,7 bis 6,0 dtex herge- 
stellt wird und mit energiereichen Wasserstrahlen derart verfestigt (hydroentangled), dass seine spezifische Festig- 
keit einen Wert von zumindest 4,3 N/5 cm und sein Anfangsmodul bei 5% Dehnung einen Wert von zumindest 
0,45 N/5 cm, jeweils pro g/m 2 Flachenmasse, erreicht. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies aus Faden mit einem Titer von 1,0 bis 25 
4,0 dtex hergestellt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies aus Polyesterfaden hergestellt 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies aus Polyethylenterephtalatfaden 
hergestellt wird, 30 

12. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Spinnvlies aus Polypropylenfaden herge- 
stellt wird. 
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